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4JPROCEDE DE FABRICATION DE PIECES THERMOPLASTIQUES ET PIECES OBTENUES SELON CE 
PROCEDE. 

fe7)- Procede de fabrication d'un recipient en materiaux 
trTerrnoplastiques. 

- Selon Pinvention, une partie therm of orrnee (2) est intro- 
dulte dans un moule ou est injectee la seconde partie (1) 
du recipient. 

- Applications: obtention das avantages des deux prece- 
des. 
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PROCEDE DE FABRICATION DE PIECES THERMOPLASTIQUES ET PIECES 
OBTENUES SELON CE PROCEDE 

5 La presente invention a pour objet un procede de fabrication 
de pieces en matiere thermoplastique, ainsi que les pieces 
obtenues selon ce proced£, destine en particulier, mais non 
exclusivement , a la realisation d' emballages et notamment de 
recipients. 

10 

Les matieres thermoplastiques permettent en raison de leurs 
caract^ristiques de fusion un fa<;onnage relativement ais£. 
Diff^rentes methodes de fagonnage sont connues et pratiquees^ 
couramment et notamment : le thermof ormage , 1' extrusion 
15 soufflage et 1* injection. 

Le thermof ormage qui consiste a chauffer une feuille de 
matiere et a la deformer ensuite dans un moule est un 
procede relativement economique permettant de fabriquer a 

20 grande vitesse les pieces a partir de films extrudes. Ces 
films peuvent etre complexes et comprendre plusieurs couches 
de matieres diverses. Par contre, le thermof ormage ne peut 
etre utilise que pour des pieces d'epaisseur relativement 
fine et, par ailleurs, la precision de fabrication n'est pas 

25 excellente. 

Par contre, le procede de moulage par injection qui consiste 
a introduire sous pression de la matiere a l'etat pateux 
dans un moule permet d'obtenir une finition, des epaisseurs 

30 et des formes de grande precision pouvant constituer une 
■fermeture par bouchon a visser f un profil pour 1 1 utilisation 
de bouchons de securite, des systemes d' inviolabilites etc. 
Mais les moules utilises sont d'un prix de revient elev6 et 
les pressions mises en oeuvre limitent souvent le nombre 

35 d 1 empreintes . 
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La presente invention a pour objet de pallier ces 
inconvenients et de permettre la realisation de pieces 
alliant les avantages propres a des technologies de 
5 fabrication diff£rentes. 

Selon 1' invention, le procede de fabrication de pieces en 
matiere thermoplastique est caracteris£ en ce qu'il consiste 
a fabriquer une partie de la piece par injection et 1 ' autre 
10 partie de la piece par thermof ormage. 

Les deux parties de la piece peuvent etre integrees ou elles 
peuvent etre simplement liees entre elles. II est ainsi 
possible d'obtenir par des operations simples et 
15 traditionnelles des pieces presentant simultanement les 
caracteristiques des pieces injectees et des pieces 
thermof ormees . 

D'autres caracteristiques et avantages de 1' invention 
20 apparaitront au cours de la description qui va suivre de 
modes particuliers de realisation, donnes uniquement a titre 
d'exemples non limitatifs, en regard des dessins qui 
representent : 

25 - La figure 1, une vue en demi-coupe verticale d'un 
recipient dans un premier mode de realisation ; - 
- la figure 2, dans les memes conditions une piece obtenue 
par le procede selon 1 ' invention dans un deuxi&me mode de 
realisation ; 

30 - la figure 3, tou jours dans les memes conditions, un 
recipient dans lequel les parties sont liees entre elles. 

Sur la figure 1 qui represente la demi-coupe d'un recipient, 
celui-ci est compose d'un corps principal 1 injecte 
35 presentant a sa partie superieure un pas de vis 11 destin<§ a 
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recevoir un couvercle vissable (non represents). Au-dessous 
du pas de vis 11 se trouve une partie thermof ormee 2 qui 
peut etre eventuellement decoree. Pour obtenir un recipient 
du type represents, on commence dans un premier temps par 
5 thermof ormer la partie 2 et 1 ' on introduit ensuite la 
partie 2 dans un moule d' injection ou la partie 1 est 
injectee. On obtient ainsi un recipient decore en deux 
operations. Au cours de 1* injection, il se forme une soudure 
autogene entre les parties 1 et 2 si la nature de la matiere 
10 injectee est compatible avec celle de la partie 
thermof ormee. . 

Par contre, dans le cas d'un recipient destine a recevoir 
des produits alimentaires, il est fondamental que la couche 

15 interne qui sera en contact avec le produit soit 
organoleptiquement adaptee a celui-ci. Dans l'exemple 
represents sur la figure 2, la couche interne 21 est 
constitute par thermof ormage d'un materiau multicouches 
comprenant par exemple, une couche interieure de 

20 polyethylene de qualite alimentaire, une couche barriere de 
EVOH (materiau impermeable aux gaz et notamment a l f oxygene) 
et d' une couche de polystyrene. La partie 1 de la piece 
constitute, par exemple, par du polystyrene est injectee 
apres insertion dans le moule de la partie 21 qui peut etre, 

25 apres remplissage, ferine par un opercule 3 par exemple, en 
aluminium. Le procede permet une grande latitude dans le 
choix des formes en conservant 1' integrity des 
caracteristiques barrieres : surface gauche, volume a 
generatrice quelconque : etc . . Dans le procede selon 

30 1' invention, les pieces thermof ormees peuvent etre produites 
pre alab lenient sur une machine de thermof ormage ou, pour une 
amelioration de la product ivite , par une unite de 
thermof ormage montee directement sur la machine d 1 injection. 
Dans les deux exemples qui viennent d'etre donnes, les deux 

35 parties 1 ->et 2 de la pi&ce sont integrees c ' est a dire 
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qu'elles sont en contact l'une avec 1' autre sur une grande 
partie de leur surface. Mais il est egalement possible 
d' assembler simplement les deux parties, la partie 
thermof ormee ne recevant par surmoulage que la partie 
5 injectee assurant la fermeture. C'est la fonction de 
fermeture qui provoque des difficultes de realisation en 
thermof ormage pur. 

On a represents sur la figure 3 un autre mode de realisation 

10 dans lequel les parties 1 et 22 sont simplement assemblies 
par surmoulage de la partie injectee 1 sur la partie 
thermoformee 22. Lorsque les materiaux injectes et 
thermof ormes ne sont pas compatibles, il est possible comme 
represents sur la figure 3 de realiser une liaison mecanique 

15 et, a cet effet, de prevoir sur la partie 22 un rebord 
- peripherique 12 qui, au cours de 1 * in jection, est encastre 
dans la partie injectee. Le procede permet ainsi de realiser 
des contenants a grande ouverture sur des presses 
d' injection dont la force de fermeture est considerablement 

20 reduite par rapport a ce qu'il faudrait pour realiser par 
simple injection des pieces de memes surfaces. II permet 
egalement de realiser des contenants a partir d' elements 
thermoformes de dimensions differentes. Dans ce cas, les 
frais de moule peuvent etre considerablement reduits par 

25 exemple, dans le cas d'une gamme de recipients de meme 
ouverture et de capacites differentes (capacite des corps 
introduit dans un outillage unique de surmoulage de la piece 
de fermeture ) . 

30 II va de soi que de nombreuses variantes peuvent etre 
apportees, notamment par substitution de moyens techniques 
equivalents, sans sortirpour cela du cadre de 1' invention. 
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REVINDICATIONS 

Procede de fabrication de pieces et notamment de 
recipient en materiaux thermoplastiques , caracteris6 en 
ce qu'il consiste a surmouler par injection une seconde 
partie (1) de la piece sur une premiere 
partie (2, 21, 22) thermoformee de celle-ci. 

Procede selon de la revendication 1, caracterisee en ce 
que la partie thermoformee (2) est introduite dans le 
moule d' injection, la partie etant inject<§e a 
1* inter ieur de la partie (2). 

Procede selon la revendication 1, caracterisee en ce que 
la partie (1) est injectee autour d'une partie 
thermoformee (21). 

Procede selon la revendication 3, caracterisee en ce que 
la partie (21) est obtenue par thermof ormage d'un 
complexe multicouche incluant une couche barriere, 

Procede selon la revendication 1, caracterisee en ce que 
a l'extremite superieure d'un corps (22) thermof orme, 
la partie injectee (1) s'insere au-dessous d'un 
rebord (12) . 

Piece obtenue par le procede selon Tune des 
revendications 1 a 5 . 



